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Abstract 



The invention relates to a cleaning device for tool holders 44, with a location space 38 for receiving the tool holder 44 to be 
cleaned in each case. The cleaning device has means of cleaning this tool holder 44 as well as a location part 30 for 
engagement in a drivable tool mounting 21 of a cutting machine. The location space 38 is surround ed by a basic body open 

to at least one side, and the location part 30 corresponds to the outer contour of the tool holder 44. 
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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen eines Werkzeughalters 

© Die Erfindung betrifft ain Verfahren zum Reinigen von 
Werkzeughaltern (44, 44a), vorzugaweise in Form von Schif- 
tan, dia insbeaondere in mittels Spindaln antraibbare Werk- 
zeugaufnthmen (12, 12a) von Werkzeugmaschinen und 
Baarbaitungtzentran einsetzbar tind, wobei in dia Werk- 
zaugaufnahme (12, 12a) varglaichbar ainam Werkzaug (46, 
46a) aina Reinigungavorrichtung (10, 10a) eingeaetzt wird, 
dia dan Warkzeughalter (44, 44a) das jewailigen Werkzauges 
(46, 46a) rainigt, der in dia Reinigungavorrichtung (10, 10a) 
eingefuhrt wird. Dia Reinigungavorrichtung, dia fur das 
Verfahren vorgeeehen ist, waist einen Aufnahmeteil (30, 
30a), einan Aufnahmeraum (38, 38a) sowia Mittel zur 
Reinigung das Werkzeughalters (44, 44a) auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reinigen 
von Werkzeughaltern, vorzugsweise in Form von Schaf- 
ten, sowie eine Reinigungsvorrichtung, die fur dieses 5 
Verfahren verwendbar ist. 

Bei der spanabhebenden Bearbeitung von Werk- 
stflcken mittels Werkzeugmaschinen und Bearbeitungs- 
zentren entstehen Schmutzpartikel, bestehend aus Spi- 
nen, mikrofeinen Stauben sowie antrockenbarem Kiihl- 10 
mittel, die sich auf den Werkzeughaltern der fur die 
Bearbeitung einsetzbaren Werkzeuge ablagern und teil- 
weise dort festbacken. 

Diese an den Werkzeughaltern befindlichen 
Schmutzpartikel verunreinigen dann beim Einwechseln 15 
des Werkzeuges auch die Werkzeugaufnahme der 
Werkzeugmaschine oder des Bearbeitungszentrums 
und es entsteht zwischen Werkzeugaufnahme und 
Werkzeughalter ein ungenauer PaBsitz, der zu Posi- 
tions- und damit zu Bearbeitungsungenauigkeiten fflhrt. 20 
Ferner entsteht eine verminderte Reibhaftung zwischen 
Werkzeughalter und -aufnahme, was eine Art Schlupf 
entstehen laBt, die den VerschleiB von Halter und Auf- 
nahme begiinstigt. 

In der Praxis ist man den Verschmutzungen bisher 25 
dadurch entgegengetreten, daB man in gewissen zeitli- 
chen Abstanden die Werkzeughalter vor ihrem Einsatz 
von Hand abgebiirstet und damit die Verunreinigungen 
beseitigt hat FOr dieses Abbursten sind auch in der 
Anschaffung und im Betrieb teure Handhabungssyste- 30 
me, die man allgemein auch als Roboter bezeichnet, 
eingesetzt worden. Beide Verfahren haben sich als un- 
wirtschaftlich erwiesen. 

Ferner ist es durch die CH-PS 6 15 105 und die EP-PS 
00 65 293 bekannt, die Werkzeugaufnahme der antreib- 
baren Arbeitsspindel mittels einer Reinigungsvorrich- 
tung unmittelbar zu reinigen, urn die iiber die Werk- 
zeughalter jeweils in die Werkzeugaufnahme einge- 
brachten Verschmutzungen von Zeit zu Zeit zu entfer- 
nen. Bei den dahingehenden Verfahren und den zugehd- 
rigen Vorrichtungen kommt es allerdings nach wie vor 
zu Verschmutzungen zwischen Halter und Aufnahme, 
sobald ein verschmutzter Halter in die Aufnahme einge- 
setzt wird, was zu den eingangs erwahnten Problemen 
fuhrt. 

Ausgehend von diesem beschriebenen Stand der 
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
wirtschaftliches Verfahren zum Reinigen von Werk- 
zeughaltern sowie eine Reinigungsvorrichtung fur die- 
ses Verfahren zur VerfUgung zu stellen, das einen ge- 
nauen PaBsitz und voile Reibhaftung zwischen Halter 
und Aufnahme gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird im Hinblick auf das Verfahren 
und die Reinigungsvorrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 5 erfindungsgemaB 
geldst 

Dadurch, daB bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
eine Reinigungsvorrichtung, vergleichbar einem Werk- 
zeug, in die Werkzeugaufnahme einer Werkzeugma- 
schine eingesetzt wird, laBt sich der Werkzeughalter des 60 
jeweiligen Werkzeuges durch EinfUhren in die Reini- 
gungsvorrichtung jederzeit vor seinem Einwechseln in 
die Werkzeugaufnahme reinigen. Somit sind mit Sicher- 
heit Verschmutzungen zwischen Halter und Aufnahme 
sowie die damit einhergehenden Probleme vermeidbar. 65 
Aufgrund der Werkzeugcharakteristik der Reinigungs- 
vorrichtung laBt sich das erfindungsgema&e Verfahren 
ohne Anderung derjenigen Komponenten einer Werk- 
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zeugmaschine oder eines Bearbeitungszentrums durch- 
fuhren, die ohnehin vorhanden sind, wenn man mit ent- 
sprechenden Werkzeugen die Werkstucke bearbeiten 
mdchte. Zusatzliche und damit teure Handhabungssy- 
steme fflr die Reinigung und/oder eine Reinigung von 
Hand k&nnen damit entfallen, was das erfindungsgema- 
Be Verfahren wirtschaftlich macht 

Bei einer bevorzugten Ausfflhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens werden die Reinigungsvor- 
richtung und das jeweilige Werkzeug mit mindestens 
einem Handhabungssystem, vorzugsweise in Form ei- 
ner Werkzeugwechseleinrichtung mit zwei Greifarmen, 
zwischen der Werkzeugaufnahme und mindestens ei- 
nem Ablageplatz, vorzugsweise eines Werkzeugmaga- 
zines sowie umgekehrt, transportiert Hierbei laBt sich 
die bei den meisten Werkzeugmaschinen und Bearbei- 
tungszentren ohnehin vorhandene Werkzeugwechsel- 
einrichtung mit Greifarm(en) fur die mit der Reinigung 
des Werkzeughalters einhergehenden Transportvor- 
gange verwenden. 

Bei einer anderen bevorzugten Ausfflhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird mittels der Werk- 
zeugaufnahme die Reinigungsvorrichtung von einem 
Ablageplatz, vorzugsweise eines Werkzeugmagazines, 
fur einen Reinigungsvorgang unmittelbar entnommen, 
die den zu reinigenden Halter des Werkzeuges, das auf 
einem weiteren Ablageplatz bevorratet ist, fflr diesen 
Reinigungsvorgang aufnimmt. 

Dies kommt insbesondere fflr Werkzeugmaschinen 
und Bearbeitungszentren in Betracht, die keine Werk- 
zeugwechseleinrichtung im flblichen Sinne aufweisen 
und die Werkzeugaufnahme die Werkzeuge unmittel- 
bar aus einem Werkzeugmagazin mit seinen Ablage- 
platzen entnimmt. 
35 Die Reinigungsvorrichtung, die fflr das erfindungsge- 
mafie Verfahren vorgesehen ist, weist mindestens die 
folgenden Komponenten auf: 

- einen Aufnahmeteil fflr den Eingriff in die Werk- 
40 zeugaufnahme, 

- einen Aufnahmeraum fflr die Aufnahme des zu 
reinigenden Werkzeughalters 

- sowie Mittel zur Reinigung dieses Werkzeughal- 
ters. 

45 

Bei einer dahingehenden Ausbildung der erfindungs- 
gemaBen Reinigungsvorrichtung ist eine Art Werkzeug 
gegeben, das sich, wie die ubrigen Werkzeuge der 
Werkzeugmaschine oder des Bearbeitungszentrums, 
50 durch die dort gegebenen Einrichtungen, wie beispiels- 
weise Werkzeugaufnahme, Werkzeugwechsler, Werk- 
zeugmagazin, ohne weiteres handhaben laBt 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfflhrungsform 
der erfindungsgemaBen Reinigungsvorrichtung weisen 
55 die Mittel zur Reinigung des Werkzeughalters 

- mindestens eine Reinigungsbflrste und/oder 

- mindestens eine Abstreifereinrichtung und/oder 

- mindestens eine Einrichtung zum Aufbringen 
eines Reinigungsmediums und/oder 

- mindestens eine, vorzugsweise mit Druckluft un- 
ter hohem Druck arbeitende Blaseinrichtung 

auf. 

Besonders gute Reinigungsergebnisse lassen sich 
hierbei erzielen, wenn man fiber den Umfang des Werk- 
zeughalters gleichm&Big verteilt mehrere der Mittel zur 
Reinigung gleichzeitig einwirken laBt 
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So ist es besonders vorteilhaft, Reinigungsbursten mit und/oder es sind vorzugsweise entlang einer definierba- 

Abstreifereinrichtungen zusammenwirken zu lassen ren Planflache des Werkzeuges als Teil des Werkzeug- 

und die Einrichtung zum Aufbringen des Reinigungsme- halters die BQrsten in Anlage bringbar mit dieser Plan- 

diumsmitderBlaseinrichtungzukombinieren. flache zu deren Reinigung. Bei der zuerst genannten 

Bei einer weiteren besonders bevorzugten Ausfilh- 5 Alternative greifen die BQrsten entlang einer Linie am 

rungsform der erfindungsgemaBen Reinigungsvorrich- Umfang des gesamten Werkzeughalters an, so daB ein 

tung ist der Aufnahmeraum von einem nach mindestens gutes Reinigungsergebnis erzielbar ist GemaB der 

einer Seite hin offenen, vorzugsweise zylindrischen zweiten Alternative laBt sich eine Planflache des Werk- 

Grundkdrper umgeben, der eine Innenwand aufweist, zeuges, die im Sinne der Erfindung ein Teil des Werk- 

die, vorzugsweise im wesentlichen entlang der AuBen- 10 zeughalters ist, mit den Mitteln zur Reinigung vorzugs- 

kontur des aufzunehmenden Werkzeughalters verlauft, weise in Form der BQrsten reinigen, wobei diese Planfla- 

der vorzugsweise im wesentlichen konisch oder zylin- che eine geschliffene Anlageflache sein kann, die in An- 

drisch ausgebildet ist, wobei der Grundkdrper an einem lage bringbar ist mit einer stimseitig an der Werkzeug- 

seiner Enden das Aufnahmeteil aufweist, dessen AuBen- aufnahme angebrachten Planflache, die ebenso geschlif- 

kontur vorzugsweise im wesentlichen der AuBenkontur 15 fen ist Hierdurch ist eine Zentrierung des Werkzeuges 

des jeweiligen Werkzeughalters entspricht. in Bezug auf die Werkzeugaufnahme iiber diese Planfla- 

Mit dieser Art der Ausgestaltung der Reinigungsvor- chen moglich, was eine Rolle spielt, wenn anstelle von 

richtung ist der Aufnahmeraum leicht zuganglich fur den sonst Qblichen konischen Schaften zylindrische Ver- 

den dort einzufUhrenden Werkzeughalter und es lassen wendung finden sollen. Da es dann fur eine genaue Zen- 

sich gute Reinigungsergebnisse erzielen. Da der Auf- 20 trierung entlang den Planfiachen auf auBerste Sauber- 

nahmeteil des Grundkdrpers der AuBenkontur des je- keit ankommt die mit der erfindungsgemaBen Reini- 

weils zu reinigenden Werkzeughalters entspricht, sind gungsvorrichtung erreichbar ist, ist hier die Mdglichkeit 

Aufnahmeteil und Werkzeughalter im wesentlichen erdffnet in der Praxis ohne Schwierigkeiten derartige 

gleich ausgebildete, vorzugsweise normierte Teile, die zylindrische Werkzeugschafte einzusetzen. 

von ein- und derselben Werkzeugaufnahme einer 25 Bei einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform der 

Werkzeugmaschine oder eines Bearbeitungszentrums erfindungsgemaBen Reinigungsvorrichtung ist die je- 

unmittelbar aufnehmbar sind weilige Abstreifereinrichtung im wesentlichen leisten- 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der fdrmig ausgebildet und weist fur die Anlage mit dem 

erfindungsgemaBen Reinigungsvorrichtung sind die Werkzeughalter eine Abstreiflippe auf, die vorzugswei- 

Mittel zur Reinigung des Werkzeughalters von dem 30 se mittels Ausgleichsmitteln unter einer vorgebbaren 

Grundkdrper aufgenommen, Vorspannung an den Werkzeughalter anpreBbar ist 

Aufgrund der Lippe und der Ausgleichsmittel laBt sich 

- die, sofern sie aus der jeweiligen Reinigungsbur- ein hoher AnpreBdruck der Abstreifereinrichtung auf 
ste und/oder der jeweiligen Abstreifereinrichtung den Werkzeughalter erreichen, was das Reinigungser- 
bestehen, far eine Anlage mit dem Werkzeughalter, 35 gebnis noch weiter verbessert. 

zumindest teilweise, in den Aufnahmeraum hinein- Bei einer anderen besonders bevorzugten Ausfuh- 

ragen und rungsform der erfindungsgemaBen Reinigungsvorrich- 

- die, sofern es sich urn die Einrichtung zum Auf- tung weist der Grundkdrper in seiner Mantelfiache min- 
bringen des Reinigungsmediums und/oder die Bias- destens eine den Aufnahmeraum mit der Umgebung 
einrichtung handelt, aus Kanalen gebildet sind, die 40 verbindende Ausnehmung mit einer Offnungsweite auf, 
den Aufnahmeraum mit den das Reinigungsmedi- die der AuBenkontur des aufzunehmenden Werkzeug- 
um bzw. die Druckluft filhrenden, innerhalb der baiters angepaBt ist Mit dieser MaBnahme laBt sich der 
Werkzeugaufnahme verlaufenden Leitungen ver- Werkzeughalter des Werkzeuges seitlich durch eine 
binden. Ausnehmung im Grundkdrper in den Aufnahmeraum 

45 einfahren. 

Sofern die jeweilige Reinigungsburste und/oder die Hierdurch wird zusatzlicher Verfahrweg eingespart, 

jeweilige Abstreifereinrichtung urn einen gewissen Vor- der ansonsten entsteht, wenn man den zu reinigenden 

stand in den Aufnahmeraum hineinragen, lassen sich Werkzeughalter des Werkzeuges stimseitig vom 

diese somit unter einer vorgebbaren Vorspannung an Grundkdrper aus gesehen in dessen Aufnahmeraum 

den Werkzeughalter anlegen, was das Reinigungsergeb- so bringt. Dies spielt vor allem dann eine Rolle, wenn eine 

nis verbessert. In der Werkzeugaufnahme verlaufen bei Werkzeugwechseleinrichtung mit Greifarmen zwar 

den meisten Werkzeugmaschinen und Bearbeitungs- verschwenkbar, aber axial nicht oder im Hinblick auf 

zentren ohnehin Leitungen, mit denen die sonst Qblichen den Verfahrweg nur begrenzt verfahrbar ist. 

Werkzeuge fur deren Einsatz und Betatigung mit KUhl- Bei einer weiteren besonders bevorzugten Ausfuh- 

schmierstoffflussigkeit bzw. Druckluft — auch unter ho- 55 rungsform der erfindungsgemaBen Reinigungsvorrich- 

hem Druck — versorgt werden. Diese werden bei der tung weist diese zwischen ihrem Grundkdrper und dem 

erfindungsgemaBen Reinigungsvorrichtung dazu be- Aufnahmeteil ein Greifteil auf, das insbesondere fur den 

nutzt, das Reinigungsmedium fur das Aufbringen auf Angriff des Greifers der Werkzeugwechseleinrichtung 

den Werkzeughalter zuzufiihren bzw. die Blaseinrich- vorgesehen ist und das vorzugsweise gleich dem Greif- 

tung mit entsprechender Druckluft zu versorgen. Das 60 teil des jeweiligen Werkzeuges ausgebildet ist, insbe- 

Reinigungsmedium kann aus der Kuhlschmierstoffflus- sondere eine umlaufende Ringnut aufweist Die mit der 

sigkeit gebildet sein oder aus einem anderen Fluid, das Werkzeugwechseleinrichtung in die Werkzeugaufnah- 

zum Reinigen geeignet ist und das iiber die innerhalb me ein- und auszuwechselnden Werkzeuge weisen fur 

der Werkzeugaufnahme verlaufenden Leitungen in den den Angriff der Greifarme dieser Wechseleinrichtung 

Aufnahmeraum zufOhrbar ist 65 ein in der Regel normiertes Greifteil auf. Urn eine weit- 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform gehende Standardisierung aller Einzelkomponenten zu 
weist die jeweilige Reinigungsburste iiber die gesamte erhalten, weist die Reinigungsvorrichtung daher eben- 
Lange des zu reinigenden Werkzeughalters BQrsten auf falls ein solches Greifteil auf, mittels dem es handhabbar 
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ist. 

1m folgenden wird an zwei Ausfuhrungsbeispielen die 
Reinigungsvorrichtung naher erlautert und an Hand der 
derart beschriebenen Reinigungsvorrichtung das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren in seinen Einzelheiten be- 
schrieben. 

Eszeigen: 

Fig. 1 im wesentlichen einen Langsschnitt durch ein 
erstes Ausfiihrungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung 
entlang der Linie I-I in Fig. 2; 

Fig. 2 im wesentlichen eine Stirnansicht auf das erste 
Ausfiihrungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung; 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch ein zweites Ausfiih- 
rungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung entlang der Li- 
nie II-II in Fig. 4; 

Fig. 4 im wesentlichen eine Stirnansicht auf das zwei- 
te Ausfiihrungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung. 

Zunachst wird die Reinigungsvorrichtung an Hand 
des ersten Ausfiihrungsbeispiels nach den Fig. 1 und 2 
naher beschrieben. In der Fig. 1 ist die Reinigungsvor- 
richtung als Ganzes mit der Bezugsziffer 10 bezeichnet. 
In Blickrichtung rechts davon ist in der Fig. 1 eine als 
Ganzes mit 12 bezeichnete Werkzeugaufnahme darge- 
stellt, wie sie iiblicherweise bei Werkzeugmaschinen 
und Bearbeitungszentren Verwendung findet Die 
Werkzeugaufnahme 12 ist im wesentlichen rotations- 
symmetrisch ausgebildet und weist ein zylindrisches 
Grundteil 14 mit einem hohlen Innenkonus 16 auf, der 
an seinem grdBten Innendurchmesser 18 ins Freie tritt 
An dem dem Innendurchmesser 18 benachbart gegen- 
iiberliegenden Ende des Innenkonusses 16 weist dieser 
seinen kleinsten Innendurchmesser 20 auf, an den sich 
ein Innenraum 22 in Langsrichtung anschlieBt, in dem 
eine Spannzange 24 langsverfahrbar gef ilhrt ist. 

Die Werkzeugaufnahme 12 ist Teil einer nicht naher 
dargestellten Arbeitsspindel, die in ublicher und daher 
nicht naher beschriebener Weise mittels weiterer Spin- 
deln antreibbar ist 

Die Werkzeugaufnahme 12 ist ferner am AuBenum- 
fang ihres zylindrischen Grundteils 14 Ober Lager 26, die 
in der Fig. 1 nur andeutungsweise wiedergegeben sind, 
in einer starr ausgebildeten Lagerwand 28 der Werk- 
zeugmaschine bzw. des Bearbeitungszentrums drehbar, 
aber axial unverschiebbar gefiihrt 

Die mit 10 bezeichnete Reinigungsvorrichtung weist 
einen Aufnahmeteil in Form eines konisch verlaufenden 
Werkzeugschaftes 30 auf, dessen AuBenkontur dem In- 
nenkonus 16 der Werkzeugaufnahme 12 fUr einen Ein- 
griff in dieselbe angepaBt ist An dem dem Werkzeug- 
schaft 30 gegenaberliegenden Ende der Reinigungsvor- 
richtung 10 weist diese einen zylindrischen Grundkor- 
per 32 auf mit zwei einander gegenilberliegenden pla- 
nen Stirnflachen 34 und 35, wobei die dem Werkzeug- 
schaft 30 zugekehrte Stirnflache 35 im wesentlichen ge- 
schlossen ist und die ihr gegenilberliegende Stirnflache 
34 eine ins Freie fiihrende, im Querschnitt kreisfdrmige 
Offnung 36 aufweist Diese Offnung 36 verbindet einen 
im vorliegenden Fall im wesentlichen zylindrisch ausge- 
bildeten Aufnahmeraum 38 mit der Umgebung, der zu- 
mindest teilweise von einer Innenwand in Form einer 
Zylindermantelflache 40 umschlossen ist, die den zylin- 
drischen Grundkdrper 32 von innen her begrenzt In 
dem hier vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
dung weist der Grundkdrper 32 eine seitlich angeordne- 
te Ausnehmung 42 (Fig. 2) mit einer dffnungsweite auf, 
die grdBer ist als der groBte Durchmesser eines aufzu- 
nehmenden Werkzeughalters 44 eines Werkzeuges 46, 
das in Fig. 1 in Blickrichtung gesehen links teilweise 



dargestellt ist. Die Offnungsweite der Ausnehmung 42 
ist also der AuBenkontur des aufzunehmenden Werk- 
zeughalters 44 angepaBt 
Der Boden 48 des Aufnahmeraumes 38 weist eine 
s teilweise kreisrunde Vertiefung 50 auf, in die ein An- 
zugsbolzen 52 eines Werkzeughalters 44 eingreift, so- 
fern dieser in der Reinigungsvorrichtung 10 aufgenom- 
men bzw. eingesetzt ist Dieser Anzugsbolzen 52 ist in 
ublicher und daher nicht naher beschriebener Weise 

io derart ausgebildet daB er auch von der Spannzange 24 
der Werkzeugaufnahme 12 erfaB- und fixierbar ist, so 
daB der gereinigte Werkzeughalter 44 in Form eines 
konischen Schaftes in dem Innenkonus 16 der Werk- 
zeugaufnahme 12 zentrierbar ist, also zwischen dem 

15 Halter 44 und der Aufnahme 12 ein PaBsitz entsteht 
sofern der Halter 44 in die Aufnahme 12 eingreifen wiir- 
de. Die seitlich im Grundkdrper 32 eingeschnittene Aus- 
nehmung 42 weist einander zugewandt jeweils zwei 
gleiche Paare von Seitenwanden 53, 54 bzw. 55, 56 auf, 

20 von denen das erste Paar 53, 54 tangential und diese 
fortfiihrend sich von der inneren Zylindermantelflache 
40 des Aufnahmeraumes 38 bis zum Erreichen der zylin- 
drischen AuBenmantelflache 58 des Grundkorpers 32 
erstreckt Das zweite Paar an Seitenwanden 55, 56 fiihrt 

23 die zylindrische Begrenzungswand der Vertiefung 50 im 
Boden 48 ebenfalls bis zum Erreichen der zylindrischen 
AuBenmantelflache 58 tangential fort. Alle Seitenwande 
53 bis 56 verlaufen parallel zueinander und senkrecht zu 
der Langs- und Drehachse 60 von Reinigungsvorrich- 

30 tung 10, Werkzeugaufnahme 12 und Werkzeug 46, so- 
fern diese ineinandergreifen. Die Seitenwande 53, 54 
und 55, 56 sind an ihrem dem Aufnahmeteil in Form des 
Werkzeugschaftes 30 zugekehrten Ende durch den Bo- 
den 48 des Grundkdrpers 32 bzw. durch den AbschluB- 

35 boden 62 der Vertiefung 50, der parallel zum Boden 48 
verlauft, begrenzt Zu ihren anderen, der Stirnflache 34 
benachbarten Enden hin sind die beiden Paare von Sei- 
tenwanden 53, 54 und 55, 56 von dieser Stirnflache 34 
selbst bzw. von dem Boden 48 des Grundkorpers 32 

40 begrenzt. Ausgehend von der Vertiefung 50 im Boden 
48 erweitert sich also der Aufnahmeraum 38 in Richtung 
der Stirnflache 34 im wesentlichen in zwei Stufen mit 
zunehmenden Durchmessern. 
Als Mittel zur Reinigung des Werkzeughalters 44 ist 

45 eine Reinigungsbiirste 64 (in Fig. 1 oben dargestellt) so- 
wie eine Abstreifereinrichtung 66 (in Fig. 1 gesehen un- 
ten dargestellt) vorgesehen. Die Reinigungsbiirste 64 ist 
im wesentlichen leistenfttrmig ausgebildet und hat in 
Langsrichtung gesehen eine keilartige Grundform. An 

so ihren, dem Werkzeughalter 44 zugekehrten Seiten weist 
diese einzelne Bursten 68 auf, die, auch zu Biirstenpaa- 
ren zusammengef aBt, eine Reinigungsfunktion iiberneh- 
men. Die Bursten 68 sind derart auf der keilfdrmigen 
Leiste der Reinigungsbiirste 64 angeordnet, daB ihre 

55 freien Enden im wesentlichen senkrecht auf die zu reini- 
genden Flachen des Werkzeuges 46 auftreffen. Die dem 
Werkzeughalter 44 zugewandte Seite des Keiles ver- 
lauft parallel zu dessen AuBenkontur. Das Werkzeug 46 
weist zwischen dem konisch verlaufenden Werkzeug- 

60 halter 44 und dem in der Fig. 1 nicht dargestellten Bear- 
beitungskopf ein Greifteil in Form einer sogenannten 
Trapezrille 70 mit einer umlaufenden Ringnut auf, die 
fflr den Angriff des Greifers einer Werkzeugwechselein- 
richtung der oblichcn Bauart (nicht dargestellt) vorgese- 

65 hen ist Diese Trapezrille 70 hat auf ihrer, dem Werk- 
zeughalter 44 zugekehrten Seite eine Planflache 72, die 
von den Biirsten 68 der Reinigungsbiirste 64 reinigbar 
ist die urn einen gewissen Oberstand Ober die ansonsten 
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plane Stirnflache 34 des Grundkdrpers 32 hinausragen. 
Auch hier treffen die Enden der Biirsten 68 im wesentli- 
chen senkrecht auf die Planflache 72 auf. Ansonsten ist 
die leistenfdrmige Reinigungsbiirste 64 mit ihren den 
Biirsten 68 abgekehrten Seiten im wesentlichen in einer 5 
im Querschnitt rechteckformigen Nut 74 aufgenommen, 
die sich mit ihrer Langsachse in einem radialen Abstand 
zur Langs- und Drehachse 60 parallel zu dieser erstreckt 
und dort mittels einer Schraubverbindung (nicht darge- 
stellt) im Grundkdrper 32 festgehalten ist Zur Abstiit- 10 
zung der bei der Reinigung der Planflache 72 auftreten- 
den axialen Krafte ist die Reinigungsbttrste 64 an ihrem 
der Planflache 72 abgekehrten Ende 76 in Anlage mit 
einer abgestuften Flache 78 des GrundkOrpers 32, die im 
wesentlichen parallel zum Boden 48 sowie zum Ab- is 
schluBboden 62 der Vertiefung 50 verlauft. 

Ein Reinigen der Planflache 72, die im Sinne der Erfin- 
dung als Teil des Werkzeughalters 44 des Werkzeuges 
46 anzusehen ist, ist besonders dann sinnvoll, wenn diese 
geschliffen ist und spater dann im Zuge einer Bearbei- 20 
tung eines Werkstiickes mit einer entsprechend ebenso 
geschliffenen Planflache an der Stirnseite der Werk- 
zeugaufnahme in Anlage ist Eine dahingehende Anlage 
der beiden Planflachen aneinander erlaubt dann dort 
eine genaue Zentrierung und Ausrichtung des Werk- 25 
zeughalters und damit des Werkzeuges in der Werk- 
zeugaufnahme, ohne daB der Werkzeughalter und die 
Werkzeugaufnahme, wie sonst iiblich, konisch ausgebil- 
det sein muBten. Vielmehr ist es dann moglich, eine 
andere, einfacher und billiger herstellbare AuBenkontur 30 
von Werkzeughalter und Werkzeugaufnahme zu ver- 
wenden, beispielsweise eine zylindrische Form. Da die 
Planflache 72 des jeweils einzusetzenden Werkzeuges 
vor einem entsprechenden Anlegen an die Planflache 
der Werkzeugaufnahme mittels der erfindungsgemaBen 3$ 
Reinigungsvorrichtung reinigbar ist, lassen sich dort die 
Schmutzpartikel entfernen, die einer genauen Zentrie- 
rung ansonsten entgegenstehen wiirden. Wird das 
Werkzeug 46 allein fiber einen konischen Werkzeughal- 
ter 44 in einer Werkzeugaufnahme zentriert, ist eine 40 
Reinigung des Konusses 44 ausreichend und die Planfla- 
che 72 ist nicht notwendigerweise zu reinigen. 

In Blickrichtung auf Fig. 1 gesehen ist unterhalb der 
Reinigungsbiirste 64 dieser gegenfiberliegend die Ab- 
streifereinrichtung 66 angeordnet, die beispielsweise 45 
aus gehartetem Metall bestehen kann. Auch diese ist im 
wesentlichen leistenformig ausgebildet und in einer Nut 
80 des Grundkorpers 32 aufgenommen, die im Quer- 
schnitt im wesentlichen rechteckformig (Fig. 2) ausge- 
bildet ist. Die Abstreifereinrichtung 66 weist an ihrer 50 
dem Werkzeughalter 44 zugekehrten Seite eine Ab- 
streiflippe 82 auf, die bei aufgenommenem Werkzeug- 
halter 44 entlang einer Linie auf dessen Umfang in Anla- 
ge ist Diese Anlage geschieht unter einem vorgebbaren 
PreBdruck, die fiber eine Druckfeder 84 aufgebracht 55 
wird, die zwischen dem Boden 48 und die diesem zuge- 
kehrten Seite der Abstreifereinrichtung 66 angeordnet 
eine in Richtung der Planflache 72 wirkende Axialkraft 
auf die Abstreifereinrichtung 66 ausfibt, was eine fe- 
dernde Lagerung dieses Abstreifers ergibt Die Abstrei- 60 
fereinrichtung 66 ist Ober zwei Schrauben 86 in ihrer 
Nut 80 gehalten, die, in entsprechenden Langldchern 88 
des Grundkbrpers 32 geffihrt, eine Langsverschiebbar- 
keit der Abstreifereinrichtung 66 erlauben. Die Druck- 
feder 84, die beiden Schrauben 86 sowie die Langlocher 65 
88 bilden zusammen die Ausgleichsmittel fiir die Ab- 
streifereinrichtung 66. 

Der Einfachheit halber sind in der Fig. 1 und in der 
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Fig. 2 nur jeweils eine Reinigungsbiirste 64 bzw. eine 
Abstreifereinrichtung 66 dargestellt. Es konnen aber 
auch mehrere dieser Mittel zur Reinigung fiir sich oder 
miteinander kombiniert entlang des konischen AuBen- 
umfanges des Werkzeughalters 44 im Grundkorper 32 
angeordnet diesen reinigen. Im fibrigen sind die jeweili- 
ge Reinigungsbiirste 64 und die jeweilige Abstreiferein- 
richtung 66 im Falle des VerschleiBes gegen entspre- 
chend neue Biirsten bzw. Abstreifer austauschbar. 

Im zylindrischen Grundteil 14 der Werkzeugaufnah- 
me 12 verlaufen zwei Kanale 90 und 92, wobei der Kanal 
90 Teil der als Ganzes mit 94 bezeichneten Blaseinrich- 
tung und der Kanal 92 Teil der als Ganzes mit % be- 
zeichneten Einrichtung zum Aufbringen eines Reini- 
gungsmediums ist Bei den meisten auf dem Markt be- 
findlichen Werkzeugmaschinen und Bearbeitungszen- 
tren sind in den Werkzeugaufnahmen dahingehende 
Kanale 90 und 92 vorhanden, urn die Werkzeuge fiir 
eine Bearbeitung von Werkstficken entsprechend hand- 
haben zu konnen. Ober eine durchgehende Langsboh- 
rung 98 innerhalb des Aufnahmeteiles in Form des 
Werkzeugschaftes 30 der Reinigungsvorrichtung 10 
wird fiber den Kanal 90 und eine Querbohrung 100 im 
Anzugsbolzen 102 des Werkzeugschaftes 30 Druckluft 
Ober weitere Verbindungskanale 104, 106, 108, 110 in 
den Aufnahmeraum 38 zugefuhrt. Die Verbindungska- 
nale 104 und 108 sowie der Kanal in Form der Querboh- 
rung 100 verlaufen hierbei im wesentlichen senkrecht 
und die Verbindungskanale 106 und 1 10 sowie die Kana- 
le 90 und 98 im wesentlichen parallel zur Langs- und 
Drehachse 60 im Grundkdrper 32. Die Verbindungska- 
nale 104, 108 und 110 sind fiber entsprechende Ab- 
schluBstopfen 112 zur Umgebung hin abgedichtet, die 
nach ihrem Entfernen ein Reinigen der Kanale der Rei- 
nigungsvorrichtung 10 zulassen. An seinem der Stirnfla- 
che 34 zugekehrten Ende weist der Verbindungskanal 
1 10 am dortigen Ende des Grundkdrpers 32 einen Quer- 
kanal 114 auf, der an seinem einen Ende Ober einen 
AbschluBstopfen 112 zur Umgebung hin abgeschlossen 
ist und mit seinem anderen Ende in den Aufnahmeraum 
38 mfindet Dieser Querkanal 114 ist Teil des Verbin- 
dungskanals 110 und kann an seinem dem Aufnahme- 
raum 38 zugewandten Ende eine Querschnittsveren- 
gung aufweisen (Fig. 1), die zu einer Druckerhdhung in 
Blasrichtung ffihrt Der Querkanal 114 ist mit seiner 
Langsachse im spitzen Winkel zur Langs- und Dreh- 
achse 60 derart angeordnet daB die in den Aufnahme- 
raum 38 austretende Druckluft im wesentlichen senk- 
recht auf den Werkzeughalter 44 des Werkzeuges 46 
auftrifft Mit der soeben beschriebenen Blaseinrichtung 
94 laBt sich somit — auch unter hohem Druck — Druck- 
luft auf die Umfangsflache des Werkzeughalters 44 zu 
deren Trocknung und Reinigung bringen. Bei dem vor- 
liegenden Ausfilhrungsbeispiel spielt dies vor allem eine 
Rolle, da der Werkzeughalter 44 fiber die noch zu be- 
schreibende Einrichtung 96 zum Aufbringen eines Rei- 
nigungsmediums zumindest teilweise mit diesem Reini- 
gungsmedium "verschmutzt" ist, das fiber die Blasein- 
richtung 94, insbesondere beim Ausfuhren des Werk- 
zeughalters 44 aus dem Aufnahmeraum 38, wegblasbar 
und/ oder abtrockenbar ist 

Der Kanal 92 der Einrichtung 96 zum Aufbringen 
eines Reinigungsmediums weist an seinem zur Umge- 
bung hinweisenden Ende cine fiblichc Dichteinheit 116 
auf, so daB nach Aufnahme der Reinigungsvorrichtung 
10 in die Werkzeugaufnahme 12 der weiterfiihrende 
Reinigungskanal 1 18, der im Grundkorper 32 gef Uhrt ist, 
an seinem der Dichteinheit 116 zugekehrten Ende dich- 
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tend mit dem Kanal 92, fur ein verlustfreies Fiahren des 
Reinigungsmediums in den Aufnahmeraum 38, ab- 
schlieBt. Das andere Ende des Reinigungskanals 118 
mfindet also an der Stelle des Bodens 48 in diesen Auf- 
nahmeraum 38 und auch hier kann fiber einen AbschluB- 5 
stopfen 112 die M6glichkeit gegeben sein, den Reini- 
gungskanal 118 von auBen her sauber zu halten. Die 
soeben beschriebene Einrichtung 96 zum Aufbringen 
eines Reinigungsmediums erlaubt die Zufuhr von Reini- 
gungsmedium in den Aufnahmeraum 38 und spfilt die 10 
auf dem Werkzeughalter 44 sitzenden Schmutzpartikel 
ebenso weg, wie die bereits abgebfirsteten und abge- 
streiften, im Aufnahmeraum 38 befindlichen Schmutz- 
partikel. Alle diese Schmutzpartikel verlassen mit dem 
Reinigungsmedium die Reinigungsvorrichtung 10 fiber 15 
deren Offnung 36. Das angesprochene Reinigungsmedi- 
um kann aus Kuhlschmierstoffflussigkeit der Ublichen 
Art bestehen, die ohnehin bei den meisten Werkzeug- 
maschinen in der Werkzeugaufnahme zur Verfugung 
steht. Es kann aber auch aus einem anderen Medium, 20 
beispielsweise Fluid oder Paste bestehen, das fiber den 
Kanal 92 in den Aufnahmeraum 38 einspeisbar ist 

Urn zu verhindern, daB bei einem Nichteinsatz der 
Blaseinrichtung 94 Reinigungsmedium in den Druckluft 
zuffihrenden Kanal 90 stromt, kann ein Rtickschlagven- 25 
til 120 der ublichen Art zwischen den Verbindungskana- 
len 104, 106, 108, 110 und dem Kanal 90 zwischen 
Grundkorper 32 und Werkzeugschaft 30 vorgesehen 
sein, das sich durch die Kraft einer Feder in Richtung 
des Kanals 90, wenn dieser drucklos ist, in seiner 30 
SchlieBstellung befindet. Eine prinzipielle Darstellung 
dieses RQckschlagventils ist in Fig. 3 fiir das zweite Aus- 
fiihrungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung angegeben. 

Bei dem in den Fig. 1 und 2 beschriebenen ersten 
AusfUhrungsbeispiel der Reinigungsvorrichtung sind 3s 
sowohl eine Reinigungsbfirste 64 als auch eine Abstrei- 
fereinrichtung 66 gezeigt 

Es ist auch moglich, die Reinigungsvorrichtung nur 
mit Reinigungsbursten oder nur mit Abstreifereinrich- 
tungen zu versehen. So konnte beispielsweise anstelle 40 
der Reinigungsbfirste 64 oder der Abstreifereinrichtung 
66 (Fig. 1) eine Abstreifereinrichtung 66 bzw. eine Rei- 
nigungsbfirste 64 im Grundkorper 32 eingesetzt sein. 

Zwischen dem Grundkorper 32 und dem Werkzeug- 
schaft 30 ist mit einem vorgebbaren axialen Abstand zur 45 
hinteren Stirnflache 35 eine Trapezrille 122 vorgesehen, 
die als Normteil der Trapezrille 70 des Werkzeuges 46 
entspricht und ebenfalls eine umlaufende Ringnut auf- 
weist. Mittels dieser Trapezrille 122 laDt sich die Reini- 
gungsvorrichtung 10, ebenso wie ein Werkzeug 46, mit- 50 
tels einem Greifer der Werkzeugwechseleinrichtung 
(nicht dargestellt) handhaben, insbesondere axial in die 
Werkzeugaufnahme 12 ein- bzw. ausfUhren. 

Im folgenden wird nun anhand der beschriebenen 
Reinigungsvorrichtung 10 das erfindungsgemaBe Ver- 35 
fahren zum Reinigen von Werkzeughaltern naher erlau- 
tert Hierbei wird davon ausgegangen, daB fiir das 
Durchfuhren des Verfahrens eine Werkzeugmaschine 
oder ein Bearbeitungszentrum zur Verfugung steht, die 
bzw. das die ublichen Baukomponenten aufweist, wie 60 
beispielsweise eine Werkzeugwechseleinrichtung und 
ein Werkzeugmagazin sowie eine numerische Steue- 
rung, mit der das erfindungsgemaBe Verfahren automa- 
tisierbar ist. 

Zu Beginn des Verfahrens soli kein Teil in der Werk- 65 
zeugaufnahme 12, insbesondere in deren Innenkonus 16, 
aufgenommen sein. Die Programm-Steuerung veran- 
laBt nun, daB die Werkzeugwechseleinrichtung mit zwei 
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Greifarmen aus einem Ablageplatz des Werkzeugma- 
gazins (nicht dargestellt) die Reinigungsvorrichtung 10 
vergleichbar einem Werkzeug entnimmt und in den In- 
nenkonus 16 der Werkzeugaufnahme 12 deren koni- 
schen Werkzeugschaft 30 einftthrt. 

Hierbei greift einer der Greifer (nicht dargestellt) der 
Werkzeugwechseleinrichtung die Reinigungsvorrich- 
tung 10 an ihrer normierten Trapezrille 122 und halt 
diese dort fest In dieser festgehaltenen Stellung ist die 
Langs- und Drehachse der Reinigungsvorrichtung par- 
allel zur Langs- und Drehachse 60 der Werkzeugauf- 
nahme 12 ausgerichtet. Der Greifer fuhrt nun eine axiale 
Verfahrbewegung aus, die parallel zur Langs- und Dreh- 
achse 60 verlauft und bei der die Reinigungsvorrichtung 
10 aus ihrem hierffir vorgesehenen Ablageplatz des 
Werkzeugmagazins fiir einen Reinigungsvorgang ent- 
nommen wird. Die Steuerung stoppt die axiale Verfahr- 
bewegung des Greifers der Werkzeugwechseleinrich- 
tung (nicht dargestellt) sobald gewahrleistet ist, daB das 
der Werkzeugaufnahme 12 zugekehrte Ende des An- 
zugsbolzens 102 der Reinigungsvorrichtung 10 einen 
ausreichenden axialen Abstand von dieser aufweist. 

Diese axiale Verfahrbewegung der Werkzeugwech- 
seleinrichtung erfolgt also in Fig. 1 gesehen nach links. 
AnschlieBend gibt die Steuerung den Befehl, die Werk- 
zeugwechseleinrichtung um eine Schwenkachse zu ver- 
schwenken, die parallel zur Langs- und Drehachse 60 
verlauft. Dieses Verschwenken geschieht so lange, bis 
der Greifer der Werkzeugwechseleinrichtung mittels 
der Trapezrille 122 den Werkzeugschaft 30 der Reini- 
gungsvorrichtung 10 vor die Offnung 18 des Innenko- 
nusses 16 der Werkzeugaufnahme 12 verfahren hat, so 
daB die Langsund Drehachse 60 der Werkzeugaufnah- 
me 12 mit der entsprechenden Langs- und Drehachse 
der Reinigungsvorrichtung 10 fluchtet. 

Nach Erhalt dieser Position gibt die Steuerung an die 
Werkzeugwechseleinrichtung den Befehl, die Reini- 
gungsvorrichtung 10 in Fig. 1 gesehen nach rechts so 
lange in die Werkzeugaufnahme 12 einzufahren, bis die 
Spannzange 24 den Anzugsbolzen 102 erfaBt hat und 
der Werkzeugschaft 30 vollends in eine mittenzentrierte 
Anlage mit dem Innenkonus 16 der Werkzeugaufnahme 
12 kommt Ober die Spannzange 24 ist mithin die Reini- 
gungsvorrichtung 10 mit der Werkzeugaufnahme 12 
verbunden und laBt sich mittels dieser fur eine Drehbe- 
wegung um die Langs- und Drehachse 60 antreiben. 

Die Drehzahl, mit der diese Drehung erfolgt, ist mit- 
tels der numerischen Steuerung vorgebbar. Der Greifer 
der Werkzeugwechseleinrichtung wird nun au&er Ein- 
griff mit der Trapezrille 122 der Reinigungsvorrichtung 
10 gebracht und beispielsweise in eine Grundstellung 
verschwenkt, in der der Reinigungsvorgang auf keinen 
Fall behindert wird. 

Sollte die Werkzeugwechseleinrichtung nur fiber eine 
beschrankte axiale Verfahrmdglichkeit in Richtung der 
Langs- und Drehachse 60 verffigen oder in diese Rich- 
tung gar nicht verfahrbar sein, so kann der dahingehen- 
de Verfahrweg auch durch die Werkzeugaufnahme 12 
selbst geleistet werden, sofern diese beispielsweise fiber 
eine Schlittenanordnung axial verfahrbar ist. In diesem 
Fall braucht die Werkzeugwechseleinrichtung mit dem 
oder den Greifern nur entsprechend verschwenkbar zu 
sein. 

Nachdem nun die Reinigungsvorrichtung 10 von der 
Werkzeugaufnahme 12 aufgenommen ist, stellt die nu- 
merische Steuerung fest, welcher Werkzeughalter 44 in 
Form eines Schaftes ffir eine Reinigung ansteht. Ent- 
sprechend entnimmt die Werkzeugwechseleinrichtung 
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das jeweilige Werkzeug 46 iiber dessen Trapezrille 70 
aus dem Ablageplatz des Werkzeugmagazins durch 
axiales Verfahren parallel zur Langs- und Drehachse 60, 
wobei diese wiederum beim Entnahmevorgang parallel 
zur Langs- und Drehachse des Werkzeuges 46 verlauft. 

Um axialen Verfahrweg filr die Wechseleinrichtung 
(nicht dargestellt) einzusparen, weist die Reinigungsvor- 
richtung 10 gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel seit- 
lich die bereits beschriebene Ausnehmung 42 auf, flber 
die der zu reinigende Werkzeughalter 44 des Werkzeu- 
ges 46 seitlich in den Aufnahmeraum 38 der Reinigungs- 
vorrichtung 10 einschwenkbar ist Hierzu steuert die 
numerische Steuerung die Werkzeugaufnahme 12 an 
und versetzt diese so lange in eine Drehbewegung, bis 
die hierbei mitverschwenkte Ausnehmung 42 derart in 
der kreisfdrmigen Bewegungsbahn des Greifers mit 
dem Werkzeug 46 liegt, daB dessen zu reinigender Hal- 
ter 44 ohne Kollision mit der Reinigungsvorrichtung 10 
in deren Aufnahmeraum 38 eingeschwenkt werden 
kann. Durch entsprechendes Ablegen der Reinigungs- 
vorrichtung 10 im Magazin ist stets gewahrleistet, daB 
die numerische Steuerung immer dieseiben Anfangsbe- 
dingungen vorfindet und demgemaB der Schwenkwin- 
kel um die Langs- und Drehachse 60 fur die Ausneh- 
mung 42 immer derselbe ist. Das Einschwenken des 
Werkzeughalters 44 in den Aufnahmeraum 38 iiber den 
Greifer der Werkzeugwechseleinrichtung (nicht darge- 
stellt) wird durch die numerische Steuerung beendet, 
sobald die Langs- und Drehachse des Werkzeughalters 
44 mit den Langs- und Drehachsen 60 von Werkzeug- 
aufnahme 12 und Reinigungsvorrichtung 10 fluchtet 
Wahrend des Reinigungsvorganges halt der Greifer der 
Werkzeugwechseleinrichtung das Werkzeug 46 an sei- 
ner Trapezrille 70 und damit den Werkzeughalter 44 in 
seiner Lage im Aufnahmeraum 38 fest. 

Ober die Spindeln der Werkzeugmaschine bzw. des 
Bearbeitungszentrums wird die Werkzeugaufnahme 12 
angetrieben und fur die Reinigung des Halters 44 auf 
eine Drehzahl von ca. 300 bis 400 Umdrehungen in der 
Minute gebracht Mit dieser Drehzahl umfahren nun 
auch die Mittel zur Reinigung in Form der Reinigungs- 
burste 64 und der Abstreifereinrichtung 66 unter Anlage 
den konischen Werkzeughalter 44. Wahrend des Reini- 
gungsvorganges wird, wie bereits beschrieben, Reini- 
gungsmedium, insbesondere in Form von Kuhlschmier- 
stoffflussigkeit, Ober entsprechende Kanale 92, 118 in 
den Aufnahmeraum 38 der Reinigungsvorrichtung 10 
geleitet 

Sobald die Reinigung beendet ist, tragt die numeri- 
sche Steuerung wiederum Sorge dafilr, daB die Ausneh- 
mung 42 derart in eine Richtung gedreht wird, daB der 
Greifer den Werkzeughalter 44 ungehindert aus dem 
Aufnahmeraum 38 in Richtung auf den freien Ablage- 
platz des Werkzeugmagazins zu herausschwenken 
kann. 

Kurz vor dem Herausschwenken kann die Blasein- 
richtung 94 betatigt werden und die iiber den Querkanal 
1 14 in den Aufnahmeraum 38 hineinstromende Druck- 
luft blast das noch am Werkzeughalter 44 beflndliche 
Reinigungsmedium, um dessen Anhaften und Antrock- 
nen zu verhindern, weg. Um das Werkzeug 46 mit sei- 
nem gereinigten Halter 44 und die Reinigungsvorrich- 
tung 10 auf ihre Ablageplatze im Bereich des Werk- 
zeugmagazins zuriickzufUhren, finden die hierfUr not- 
wendigen Verfahrbewegungen in umgekehrter Reihen- 
folge, wie oben angegeben, statt, die durch die numeri- 
sche Steuerung iiberwacht werden. 

Die Reinigungsvorrichtung kann auch iiber mehrere 



Ausnehmungen (nicht dargestellt) in ihrem Grundkor- 
per 32 verfiigen, so daB beispielsweise eine Ausneh- 
mung 42 dem Einfahren des Werkzeughalters 44 in den 
Aufnahmeraum 38 dient, wohingegen die andere Aus- 

5 nehmung dem Ausfahren vorbehalten ist Diese seitli- 
chen Ausnehmungen im GrundkOrper 32 der Reini- 
gungsvorrichtung 10 sind insbesondere dann vorteilhaft, 
wenn die Reinigungsvorrichtung 10 bei Werkzeugma- 
schinen und Bearbeitungszentren alterer Bauart einge- 

io setzt werden soli, deren Komponenten meist nur iiber 
beschrankte axiale Verfahrwege verfiigen, beispielswei- 
se weil die Werkzeugwechseleinrichtung nur ver- 
schwenkbar, nicht aber axial verf ahrbar ist 
Es kann aber auch auf eine Ausnehmung 42 im 

1 5 Grundkdrper 32 der Reinigungsvorrichtung 10 vollstan- 
dig verzichtet werden und statt dessen ein Einfuhren des 
Werkzeughalters 44 iiber die Offnung 36 in den Aufnah- 
meraum 38 unmittelbar vorgesehen sein. Hierfiir ist ein 
langer axialer Verfahrweg der Werkzeugwechselein- 

20 richtung notwendig, der allerdings durch eine entspre- 
chende Rtickfahrbewegung der Werkzeugwechselein- 
richtung 12 mittels eines verfahrbaren Schlittens (nicht 
dargestellt), sofern diese vorgesehen ist, wiederum ver- 
kurzbarware. 

25 Bei manchen Werkzeugmaschinen und Bearbeitungs- 
zentren ist es auch vorgesehen, daB die Werkzeugauf- 
nahme 12 unmittelbar aus einem Werkzeugmagazin 
(nicht dargestellt) die Werkzeuge 46 entnimmt und nach 
dem Bearbeiten dort auch wieder an hierfiir vorgesehe- 

30 nen Ablageplatzen ablegt In diesem Fall entnimmt die 
Werkzeugaufnahme 12 dann auch die Reinigungsvor- 
richtung 10 unmittelbar aus einem Ablageplatz des 
Werkzeugmagazins, das aus einem Trommelmagazin 
gebildet sein kann, der vor die Werkzeugaufnahme 12 

35 verschwenkt wird. Danach wird der Ablageplatz mit 
dem zu reinigenden Werkzeughalter 44 vor den Auf- 
nahmeraum 38 mittels dem Werkzeugmagazin ver- 
schwenkt und die Reinigungsvorrichtung 10 nimmt un- 
mittelbar den Werkzeughalter 44 des auf diesem Abla- 

40 geplatz befindlichen Werkzeuges 44 in ihrem Aufnah- 
meraum 38 auf. Die hierfiir notwendigen axialen Ver- 
fahrbewegungen fiihrt das Trommelmagazin und/oder 
die Werkzeugwechseleinrichtung 12 aus. Hierbei halt 
das Werkzeugmagazin mittels des jeweiligen Ablage- 

45 platzes das Werkzeug 46 an seiner Trapezrille 70 wah- 
rend des Reinigungsvorganges in seiner Lage fest. Das 
Ablegen von Werkzeug 46 und Reinigungsvorrichtung 
10 auf den entsprechenden Ablageplatzen geschieht in 
umgekehrter Reihenfolge, wie oben angegeben. 

so Im folgenden wird ein zweites Ausfuhrungsbeispiel 
der Reinigungsvorrichtung anhand der Fig. 3 und 4 in- 
soweit erlautert, als es sich von der Reinigungsvorrich- 
tung gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel wesentlich 
unterscheidet. Diejenigen Teile, die den Teilen gemaB 

55 dem ersten Ausfuhrungsbeispiel entsprechen, sind mit 
den gleichen Bezugszeichen bezeichnet, die um den 
Buchstaben a erganzt sind. 

Der Aufnahmeraum 38a der Reinigungsvorrichtung 
10a ist von einer Innenwand 40a umgrenzt die im we- 

60 sentlichen entlang der konischen AuBenkontur des je- 
weils aufzunehmenden Werkzeughalters 44a verlauft. 

Die Blaseinrichtung 94a bei dem zweiten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist als Hochdruckeinrichtung ausgebildet 
und erlaubt ein Einbringen der Druckluft in den Aufnah- 

65 meraum 38a unter einem Druck von ca. 80 Bar, wohin- 
gegen bei dem ersten Ausfuhrungsbeispiel ein Druck 
von 40 bis 60 Bar fUr den dort vorgesehenen Einsatz 
ausreichend ist 
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Wahrend im ersten Ausfuhrungsbeispiel nur ein 
Querkanal 114a am Ende des Verbindungskanals 110a 
vorgesehen ist, sind im zweiten Ausfuhrungsbeispiel in 
vorgebbaren Abstanden voneinander, in Linie hinter- 
einander angeordnet, mehrere derartige Kanale 114a 5 
vorgesehen, die mit ihrem einen Ende in den Verbin- 
dungskanal 110a miinden und an ihrem anderen Ende, 
der in den Aufnahmeraum 38a miindet, jeweils eine 
Querschnittsverengung zur Druckerhdhung aufweisen. 

Dieser Hochdruckeinrichtung gegentlberliegend ist to 
die Einrichtung 96a zum Aufbringen eines Reinigungs- 
mediums im Grundkdrper 32a angeordnet. Im Gegen- 
satz zum ersten Ausfuhrungsbeispiel, wo der Reini- 
gungskanal 1 18 unmittelbar in den Aufnahmeraum 38 
gefuhrt hat, ist beim zweiten Ausfuhrungsbeispiel die is 
Einrichtung 96a in ihrer Kanalfiihrung im Grundkdrper 
32a wie die Blaseinrichtung 94 ausgebildet, d. h. Uber 
einen parallel zur Langs- und Drehachse 60a im Grund- 
kdrper 32a verlaufenden Kanal sind mehrere, schrag 
verlaufende Querkanale 124 angeschlossen, die uber ei- 20 
ne Querschnittsverengung mit ihren einen Enden eben- 
falls im Aufnahmeraum 38a miinden. In der Fig. 3 sind 
nicht alle Querkanale 114, 124 dargestellt, sondern der 
Einfachheit halber teilweise strichliniert nur angedeutet. 

Die parallel zur Langs- und Drehachse 60a verlaufen- 25 
den Kanale der Blaseinrichtung 94a und der Einrichtung 
96a, in die die jeweiligen Querkanale 1 14a bzw. 124a mit 
ihren anderen Enden mtinden, kdnnen voneinander ge- 
trennt sein oder, wie dies in der Fig. 4 dargestellt ist, 
derart eine radiale Verbindung aufweisen, daB parallel 30 
zur zylindrischen AuBenmantelflache 58a des Grund- 
kdrpers 32 ein zylinderartiger Hohlraum 126a im 
Grundkdrper 32a gebildet ist Dies fUhrt dann zu einer 
Mischung von auf den Werkzeughalter 44a aufzubrin- 
gender Druckluft mit dem Reinigungsmedium, das hier- 35 
durch mit einem vorgebbaren Druck auf die Oberflache 
des Werkzeughalters 44a auftrifft. Die vom Werkzeug- 
halter 44a mittels dem Reinigungsmedium nun unter 
dem Druck der Blaseinrichtung 94a weggespulten 
Schmutzpartikel verlassen bei dem zweiten AusfUh- 40 
rungsbeispiel den Aufnahmeraum 38a ebenfalls uber die 
Off nung 36a. 

Das Ein- und Ausfuhren des Werkzeuges 46a mit dem 
Werkzeughalter 44a geschieht im vorliegenden Fall al- 
lein uber die Offnung 36a durch axiales Verfahren ent- 45 
lang der Lings- und Drehachse 60a. 

Als weiteres Mittel zur Reinigung kdnnte bei dem 
zweiten Ausfuhrungsbeispiel ebenfalls eine Reinigungs- 
burste und/oder eine Abstreifereinrichtung, wie sie fur 
das erste Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert wurden, so 
verwendet werden. Soil die Reinigungsvorrichtung 10 
bzw. 10a im Hinblick auf ihren Aufnahmeteil in Form 
eines Werkzeugschaftes 30 bzw. 30a ebenfalls gereinigt 
werden, kann eine zweite Reinigungsvorrichtung zum 
Einsatz kommen, die dann die jeweils andere in Ge- 55 
brauch befindliche Reinigungsvorrichtung bei Bedarf 
reinigt, indem sie deren Schaft 30 bzw. 30a von 
Schmutzpartikeln befreit 

Statt die Druckluft unter hohem Druck in den Auf- 
nahmeraum der Reinigungsvorrichtung zu fUhren, kann eo 
auch das Reinigungsmedium unter hohem Druck dort 
eingebracht werden. Ferner kann es vorgesehen sein, 
die Uber die Blaseinrichtung zugefUhrte Druckluft mit 
einem Druck zu versehen, der zu Reinigungszwecken 
zwar nicht mehr ausreicht, wohl aber eine Trocknung 65 
von Reinigungsmedium am Werkzeughalter 44, 44a be- 
wirkt. Bei der bisherigen Beschreibung der Erfindung 
wurde davon ausgegangen, daB die Werkzeugaufnahme 
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als Teil der Arbeitsspindel einer Werkzeugmaschine 
oder eines Bearbeitungszentrums Uber einen Spindelan- 
trieb antreibbar ist und flblicherweise der Aufnahme 
von Werkzeugschaften von Werkzeugen dient, mit de- 
nen WerkstUcke spanend bearbeitbar sind. Anstelle da- 
hingehender Werkzeugaufnahmen kdnnen hier auch 
Werkzeugaufnahmen Verwendung finden, die auBer- 
halb des eigentlichen Bearbeitungsbereiches an oder in 
der Umgebung der Werkzeugmaschine angeordnet sind 
und die auch uber einen anderen Antrieb, beispielsweise 
in Form eines eigenstandigen Elektromotors, der die 
Werkzeugaufnahme unmittelbar antreibt, verfugen 
kdnnen. Bei einer dahingehenden Ausbildung kann die 
Werkzeugaufnahme auch derart ausgebildet sein, daB 
sie nur noch der Aufnahme der Reinigungsvorrichtung 
dient. Dies hat den Vorteil, daB parallel zu einem Bear- 
beitungsvorgang mit der Werkzeugaufnahme, die Teil 
der Arbeitsspindel der Maschine ist, Uber eine von die- 
ser separaten, insbesondere getrennt antreibbaren 
Werkzeugaufnahme sich eine Reinigung der Werkzeug- 
halter vornehmen laBt 

Bei der bisherigen Betrachtung wurde davon ausge- 
gangen, daB, bis auf die Ausnehmungen, der Aufnahme- 
raum der Reinigungsvorrichtung im wesentlichen ge- 
schlossen ist Der Aufnahmeraum kann aber auch durch 
die Umgebung gebildet sein, so daB die Mittel zur Reini- 
gung, beispielsweise in Form der Reinigungsbursten, 
den zu reinigenden Werkzeughalter krallenartig umfas- 
sen. 

Im Gegensatzzum zweiten Ausfuhrungsbeispiel zeigt 
das erste Ausfuhrungsbeispiel, daB die Innenwand des 
Grundkdrpers der Reinigungsvorrichtung nicht unbe- 
dingt parallel zu der AuBenkontur des aufzunehmenden 
Werkzeughalters verlaufen muB. Der Ausdruck "die In- 
nenwand des Grundkdrpers verlauft vorzugsweise im 
wesentlichen entlang der AuBenkontur des aufzuneh- 
menden Werkzeughalters", ist also dahingehend zu ver- 
stehen, daB die Innenwand nur uber eine wie auch im- 
mer geartete Langserstreckung in Richtung der AuBen- 
kontur des aufzunehmenden Werkzeughalters zu ver- 
laufen hat 

Die vorstehende Beschreibung und die Zeichnung be- 
schranken sich nur auf die Angabe von Merkmalen, die 
fur die beispielsweise Verkdrperung der Erfindung we- 
sentlich sind. Soweit daher Merkmale in der Beschrei- 
bung und in der Zeichnung offenbart und in den AnsprU- 
chen nicht genannt sind, dienen sie erforderlichenfalls 
auch zur Bestimmung des Gegenstandes der Erfindung. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Reinigen von Werkzeughaltern 
(44, 44a), vorzugsweise in Form von Schaften, die 
insbesondere in mittels Spindeln antreibbare 
Werkzeugaufnahmen (12, 12a) von Werkzeugma- 
schinen und Bearbeitungszentren einsetzbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Werkzeugauf- 
nahme (12, 12a) vergleichbar einem Werkzeug (46, 
46a) eine Reinigungsvorrichtung (10, 10a) einge- 
setzt wird, die den Werkzeughalter (44, 44a) des 
jeweiligen Werkzeuges (46, 46a) reinigt, der in die 
Reinigungsvorrichtung (10, 10a) eingefUhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zcichnet, daB die Reinigungsvorrichtung (10, 10a) 
und das jeweilige Werkzeug (46, 46a) mit minde- 
stens einem Handhabungssystem, vorzugsweise in 
Form einer Werkzeugwechseleinrichtung mit zwei 
Greifarmen, zwischen der Werkzeugaufnahme (12, 
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12a) und mindestens einem Ablageplatz, vorzugs- 
weise eines Werkzeugmagazines, sowie umge- 
kehrt, transportiert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels der Werkzeugaufnahme (12, s 
12a) die Reinigungsvorrichtung (10, 10a) von einem 
Ablageplatz, vorzugsweise eines Werkzeugmaga- 
zines, fflr einen Reinigungsvorgang unmittelbar 
entnommen wird, die den zu reinigenden Halter 
(44, 44a) des Werkzeuges (46, 46a), das auf einem io 
weiteren Ablageplatz bevorratet ist, fur diesen Rei- 
nigungsvorgang aufnimmt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Reinigungsvorrichtung (10, 
10a) fur einen Reinigungsvorgang mittels der is 
Werkzeugaufnahme (12, 12a) angetrieben wird und 
dafl der zu reinigende Werkzeughalter (44, 44a) in 
der Reinigungsvorrichtung (10, 10a) mittels dem 
Handhabungssystem bzw. dem Ablageplatz in sei- 
ner Lage festgehalten wird. 20 

5. Reinigungsvorrichtung, vorgesehen fur das Ver- 
fahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, die min- 
destens folgende Komponenten aufweist: 

- einen Aufnahmeteil (30, 30a) filr den Ein- 
griff in die Werkzeugaufnahme (12, 12a), 25 

- einen Aufnahmeraum (38, 36a) fur die Auf- 
nahme des zu reinigenden Werkzeughalters 
(44,44a), 

- sowie Mittel zur Reinigung dieses Werk- 
zeughalters (44, 44a). 30 

6. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Mittel zur Reini- 
gung des Werkzeughalters (44, 44a) 

- mindestens eine Reinigungsbiirste (64) und/ 
oder 35 

- mindestens eine Abstreifereinrichtung (66) 
und/oder 

- mindestens eine Einrichtung (96, 96a) zum 
Aufbringen eines Reinigungsmediums und/ 
oder 40 

- mindestens eine, vorzugsweise mit Druck- 
luft unter hohem Druck arbeitende Blasein- 
richtung (94, 94a) aufweisen. 

7. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Aufnahmeraum 45 
(38, 38a) von einem nach mindestens einer Seite hin 
offenen, vorzugsweise zylindrischen Grundkdrper 
(32, 32a) umgeben ist, der eine Innenwand (40, 40a) 
aufweist, die vorzugsweise im wesentlichen entlang 
der AuBenkontur des aufzunehmenden Werkzeug- 50 
halters (44, 44a) verlauft, der vorzugsweise im we- 
sentlichen konisch oder zylindrisch ausgebildet ist, 
und dafl der Grundkdrper (32, 32a) an einem seiner 
Enden das Aufnahmeteil (30, 30a) aufweist, dessen 
AuBenkontur vorzugsweise im wesentlichen der 55 
AuBenkontur des jeweiligen Werkzeughalters (44, 
44a) entspricht. 

8. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mittel zur Reini- 
gung des Werkzeughalters von dem Grundkdrper 60 
(32, 32a) aufgenommen sind, 

- die, sofern sie aus der jeweiligen Reini- 
gungsbiirste (64) und/oder der jeweiligen Ab- 
streifereinrichtung (66) bestehen, fur cine An- 
lage mit dem Werkzeughalter (44, 44a), zumin- 65 
dest teilweise, in den Aufnahmeraum (38, 38a) 
hineinragen und 

- die, sofern es sich urn die Einrichtung (96, 



96a) zum Aufbringen des Reinigungsmediums 
und/oder die Blaseinrichtung (94, 94a) handelt, 
aus Kanalen (118, 118a/104, 104a; 106, 106a; 
108, 108a; 110, 110a; 114, 114a; 124) gebildet 
sind, die den Aufnahmeraum (38, 38a) mit den 
das Reinigungsmedium bzw. die Druckluft fiih- 
renden, innerhalb der Werkzeugaufnahme (12, 
12a) verlaufenden Leitungen (92, 92a/90, 90a) 
verbinden. 

9. Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die jewei- 
lige Reinigungsbiirste (64) uber die gesamte Lange 
des zu reinigenden Werkzeughalters (44, 44a) Bttr- 
sten (68) aufweist und/oder daB vorzugsweise ent- 
lang einer definierbaren Planflache (72, 72a) des 
Werkzeuges (46, 46a) als Teil des Werkzeughalters 
(44, 44a) Mittel zur Reinigung, vorzugsweise in 
Form von Bilrsten (68), in Anlage mit dieser Plan- 
flache (72, 72a) zu deren Reinigung bringbar sind. 

10. Reinigungsvorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die jewei- 
lige Abstreifereinrichtung (66) im wesentlichen lei- 
stenfdrmig ausgebildet ist und fflr die Anlage mit 
dem Werkzeughalter (44, 44a) eine Abstreiflippe 
(82) aufweist, die vorzugsweise mittels Ausgleichs- 
mitteln (84, 86, 88) unter einer vorgebbaren Vor- 
spannung an den Werkzeughalter (44, 44a) anpreB- 
bar ist 

11. Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Grundkdrper (32) in seiner Mantelflache (58) min- 
destens eine den Aufnahmeraum (38) mit der Um- 
gebung verbindende Ausnehmung (42) mit einer 
Offnungsweite aufweist, die der AuBenkontur des 
aufzunehmenden Werkzeughalters (44) angepaflt 
ist. 

12. Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB diese 
zwischen ihrem Grundkdrper (32, 32a) und dem 
Aufnahmeteil (30, 30a) ein Greifteil aufweist, das 
insbesondere fur den Angriff des Greifers der 
Werkzeugwechseleinrichtung vorgesehen ist und 
das vorzugsweise gleich dem Greifteil des jeweili- 
gen Werkzeuges (46, 46a) ausgebildet ist, insbeson- 
dere eine umlaufende Ringnut (122, 122a) aufweist. 
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